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Verfahren zuin Herstellen* einer Packuxig 



Die Erfindimg betrifft eiu Verfahren zum Herstellen einer 
Packimg, bei dem in einer ersten Polie unter Reckung des 

Polierunaterials eine Mulde gebildet wird, hierauf das zu 
verpackeade Gut im Bereich der so gebildeten Mulde zwischen 
die erste Polie und eine zv/eite Polie gelegt v/ird, die 
erste Polie mit der zweiten Polie versiegelt und die erste 
Polie im Bereich der Mulde durch Warmeeinwirkung gescbrui^pf t 
v/ird, 

Ein solches Verfahren ist aus der DS-IS 1 145 087 bekannt* 
Durch das Ausbilden der Mulde bei einer Temperatur unterhalb 
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des Erweichungstemperaourbereichs der .thermoplastisciien. 
PoLie vard dabei eine Recloing bewirkt, welche die Folie 
im Bereich. der Mulde scliruinpff ahig macht in dem Sinne, 
daS bei Temperatureinv/irkung eine Ruckkehr oder annahernde 
Ruckkehr in die friihere Planlage stattfindet. 

Eine Evakuierung der Packung ist in der DT-AS 1 145 087 
nicht vorgesehen. • " 

Aus der US-PS 2 376 583 ist es bekannt, bei der Hersteilimg 
von Packungen so vorzaigelien, daB d^s zu verpackende Gut 
von einer als ganze gereckten Foiier umhullt, die Poliemm- 
Mllung hieranf dicht abgesciilossen tmd evaloiiert wird 
und die Polie schlieBlich durch Temperatureinwirkung zur 
Schrumpfung gebraclit wird,' derart, da6 etwa durch die Ein- 
wirkung des Atmospharendrucks auf die evakuierte Packung 
gebildete Palten inog.lichst aufgehoben werdeii. 

Bei diesem zuletzt beschriebenen, bekannten Terfahren 
reicht - wie sich gezeigt hat - die beim nachtraglichen 
Schrumpfen verfugbare Schrumpfkraft in vielen Fallen 
nicht aus, lun die durch den Atmospharendruck auf die eva- 
kuierte. Polienpackung gebildetmund fixierten Falten aus- 
zugleichen. . 

Der Erfindung liegt die Airfgabe zugrunde, bei einem Ver- 
fahren der eingangs bezeichneten Art dafiir zu sorgen, daQ 
bei gleichseitiger Anwendung von Vakuum und Schrumpfung 
eine moglichst faltenfreie Packung erzielt wird. . 

Zur Losung der Aufgahe wird erf indungsgemaS vorgeschlagen, 
dafl die Pjackung in ansich bekannter Veise innerhalb eines 
Vakuiunraums vorlauf ig "oder endgiiltig versiegelt v/ird. 
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v/obe:L die erste Polie im Bereich der Jyiulde vor \md/oder 
v/ahrsnd der ' Beliif tung des Vakuiimraums auf eine einen Schrumpf 
vorgang auslosonde Temperatur erwarmt wird. 

V/enn hier von einer vorlaiif igen oder endgultigen Versiege- 
lung die Rede ist, so soil damit zum Ausdruck gebracht wer-- 
den, daB es darauf ankommt, schon vor der Aufhebung des Ta-- 
kuums durch Beluf tnng einen dichten AbschluB z\«^ischen der 
ersten und der zv/eiten Polie herzustellen, so daB das VaJni- 
um innerhalb der Packtmg bei der Beliiftxing erhalten bleibt, 
daB aber eine weitergehende Versiegelung nicht nnbedingt 
erforderlich ist und daB die weitergehende 7ersiegelimg,die 
zweckmaBig und notwendig sein mag, um die Packungen auck bei- 
rauhen Betriebsanf orderungen dicbt zu halten, nach erfolgter 
Entluftung bewirkt werden kann, etwa dadurch, daB die erste 
und die zweite Folie durch den nach. der Belufttmg auf sie 
einvirkenden Druck gegeneinander angepreBt werden, wahrend 
sie noch auf einer das endgultige Versiegeln erlaubenden 
Temperatur gebalten sind. 

Das Schrompfen vor und/oder wahrend der Aufhebung des Va- 
kuums durch Beluften stellt sicher, dafl beim Wirksamwerden 
der Schrumpfkrafte die durch das Aufheben des Yakuums be- 
dingten Falten noch garni cht gebildet oder jedenfalls noch 
nicht fixiert sind. Wenn die Schrumpf ung wahrend der Auf- 
hebung des Vakuums .durch Beluften stattfindet, so kann man 
sich gut vorstellen, daB jede Paltenbildungstendenz ein- 
fach dadurch unterbunden wird, daB die Polie an der Stelle 
der Paltenbildungstendenz, einer Stelle also, an der die 
Polie von der Drappierung her entspahnt ist, bevorzugt 
geschrumpft wird. Wenn die Polie im Augenblick der Auf- 
hebiuig des Vakuums durch Beluftung noch warm ist im Hin- 
blick auf die beabsichtigte Schrumpfung, so wird dabei 
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gleichssitig erreicht, daB sich die Polie auoli an Iconlravcr 
Stelle des su verpaokendeu Gegenstandrj satt cnlegt. 

Es hat sich- gezeigt, daJ3 das erf indungfigeiuaSe Vcrfahren Id 
der V.^eise weitergebildet v/erden kann, .daB die eroste Polio 
naoh dem Binbringen dec PaclcgiitG in die Mulde, jedoch vor 
dem EiD.tritt in den Vakuumraum \'orgeechrumpf t \;ird. Die 
Mulde paOt sich darm schon v/ahrend der Vorwariniuig an die 
Form deo su verpackenden Giztes an. Eat man beispielsv/eise 
in einer ersten Folie eine nach oben konkave Mulde in die 
als Yerpackimgsgut eine Pleischscheibe eingolegt v/ird, so 
wird sich bei der Vorschrujiipf ung der Rand der Hulde an den 
Rand der Fleischscheibe annahernd anlegen, vfahrend in Be- 
reich der Unterseite der PleiGclischeibe noch keine v/osent- 
liche Schriiffipfung stattfindet, da hier das Pleisch eine 
die Schrumpfimg noch verhindernde Kiililnng der Folie be- 
v/irkt. In jedem Pall sollte eine eventuell angevmndte 
Vorwarmung so eingestellt v/erden, daB nach erfolgter Vor- 
warmung noch latente Schrumprkraf te ubrigbleiben, die 
bei der endgultigen Schrumpfung innerhalb der Vakunmkaiairier 
verfiigbar sind. 

Die erste Folie kann init ihrer gefullten Hulde innerhalb 
des VsLkuuEisraums in eine ihrer Form angepaflte Heij^kanimer 
eingesetat v/erden, um darin die Erw^armung auf die den 
Schrumpfvorgang auslbsende Temperatur su erfahren, Dabei 
kann u.U. auf eine Torschruiapfung durch vorangehende Er- 
warmung auUerhalb der Vakuumkammer verzichtet v/erden, inn- 
besondere dann, wenn die Mulde in die Heizkamzner so einge- 
saugt v.'-ird, da/3 sie in vollf Ikchigen KontaJct mit den 
V,'anden der Heiskaisnier tritt* Das Einbringen der Mulde in 
die Heiskammer unter Herstellung cincs vollstandigen Kon- 
taktes xnlt den beheizten Wanden der Heizkamraer kann in der 
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Weiss be'./j.rkt v/oroeii, daB innarhalb der Heizkaioflier zeif- 
weise oin hoiiereo Vakuiira als in dem i^.brigen Vakuumraum 
erzeuc/u \;ii:d. Di-clurch. werden die Wendteile dor Mulde an 
dio bc>> -list cat V.'Uudo der Heizkaimaer angelegt imd dort auf 
eir.e 'frj-peratia' gebracht, bei der die SchruinpfkroXte frei- 
v/erdcn jedoch deshalb noch nicht su einer Scbrumpfung fuhr-en 
kbnneii, weil die Muldc zunachst durcU das groISere Takuum 
im Bereich der Ilciakaramei: gelialten wird. Wenn dann die 
Fakua inaerhalb der Heizkanuner und im iibrigen Yakutinjrauia 
aneinander angeglichen werden, so werden die durch die 
vorhergehende Erv/armuhg in der HeizkaJDmer f reigeaetzten 
Schrumpfkrafte eine Schrumpfiing bev/irkea. 

Die Erv/armung der Miilde zum Zwecke des Schrujnpfens wird 
man unter Beriicksichtigmig der. BedUrfnisse des jeweils ver- 
packten Gutes Yornehjnen. V^enn man .beispielsv/eise Pleiscli 
zu verpacken hat, so wird man bestrebt sein, die Erwarmung 
in der Hauptflache eincr Pleischscheibe geringer zu balten 
als an deren Randern was bedeutet, daS man die Mulde im 
Bereich ihres Randes starker erwarmt als im Bereich ihres 
Bodens. 

Bei Arbeiten mit einer Heizkammer im Yakuumrauin kann die 
Versiegslung durch Annahern einer Versiegeltmgsplatte auf 
den Rand der Heizkammer bev/irkt werden. 

Eine andere Moglichkeit um innerhalb der Vakuumkammer die 
Brv/armung wahrend der Beluftung des Vakuumraums durchzu- 
fuhren besteht darin, daS die Heizkammer einfach mit er- 
warrater Luft beliiftet wird. 

Kinsichtlich dsr rauraf orramafiigen C-estaltung gibt es grund- 
satalich zwei Moglichkeiten: 
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Ilach einer ersten Mbglichiceit wird die orate Polie rnit exnov 
naofi oben konkavsa. Mulde versehen und die zv/eite Polie inj 
vrecentlichGa flach verarbeitet; nach der zweiten MoglichJceit 
wird die erste, uutere Polie nit einer nacb oben konkaven 
Mulde und die zweite Polie mit einer nach oben konvexen 
Mulde versehen. 

Die beiliegendcn Piguren erlautem die Erfindung anhand 
von Ausflihrungsbeispielen. Es stellen dar: 

Pig. 1 das Schema einer ersten Ausfiibr-ungsf orm einer 

Verpackimgsanlage zur 3)urcbfuhrung des erfin- 
dungsgemafien Verlahrens, 

Fig. 2 das Schema einer zweiten. Ausfiihrungsform einer 
Verpackungsanlage zur DurchfUhrung dcs erfin- 
dungageinafien Verfahrens, 

In Pig, 1 ist eine Tiefziehstation mit 10, eine Befullsta- 
tion mit 12, eine Vorwarmatation mit U und eine Evaku- 
ierungsstation mit 1.6 bezeichnet. 

Eine erste Polie 18 lauft in der Fig. 1 yon links kommend 
in die Tiefziehstation 10 ein. In der Tiefziehstation be- 
findet sich ein Unterwerkzeug 19 und ein Oberwerkzeug 20. 
Das Unterwerkzeug 19 umfaBt eine Matrizze 22, welche Saug- 
kanale 24 aufweist. Die Saugkanaie 24 sind wahlweise an 
eine Blasluf tquelle und eine Vakuumq.uelle anschlieSbar. 
Das Oberwerkzeug 20 umfaSt eine Heizplatte 26. Zumindest 
das Unterwerkzeug 19 ist in Richtung des Doppelpfeils 28 
auf- und abbeweglich. Die Arbeitsweise ist so, daB nach 
Einfahren eines zur Mulde zu verformenden Bereichs der 
Polie 18 das Unterwerkzeug 19 auf warts bewegt wird bis 
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zum Kontakt mit dem Oberwerkzeug 20. Dann wird durch An- 
schlieSen der lanale 24 an die Blasluf tquelle die Polie 18 
in vollilachigen Koutakt mit der Heizplatte 26 gebracht 
und dadurch auf eine fur das Recken geeignete Temperatur 
erhitzt. Diese lemperatur licgt unterhalb d«s Sclmelzbe- 
reiciis der jeweiligen Folie, denn. nur untcrkalb des Schmelz- 
bereichs kaim eine Reckuug stattf inden , die zu latenten 
Sclirumpfkraften fulirt. Dann werden die Kanale 24 von der 
Blasiuftquelle getrennt und mit der Vakaumquelle in Ver- 
bindung gebracht. Die Polie 10 wird dabei in dem Bereict, 
der sich mit der I-fetrizze 22 deckt, zu einer Molde 30 ver- 
formt und gleicHzeitig so gereckt, dafi er spater durch 
WiedererwSrmen geschrumpft werden kann. Hierauf gaht das 
Unterwerkzeug 19 sov/eit nach unten, daS die Molde 50 seit- 
lich frei wird und in einem. nachsten Bev/egungsschritt in 
die FUllstation 12 gebracht werden kann. 

In der Fiillstation 12 wird das zu verpackende Gut 52 in 
die Mulde 30 eingelegt. 

Die mit dem Gut 32 besetzte Mnlde 30' Wird hierauf in die 
Vorwarmstation U weiterbewegt. Auch die Torwarmatation 14 
bssteht aus einem Unterwerkzeug 34 und einem Oberwerkzeug 
35. In dem Unterwerkzeug 34 ist eine Heizplatte 38 ange- 
ordnet. Das Unterwerkzeug 34 ist in Richtung des Doppel- 
pfeils 40 auf- und abbeweglich. Beim Einfahren der I-Iulde 
30 mit dem Gut 32 in das Werkzeug 14 ist das Unterwerkzeug 
54 soweit abgesenkt, daS as der einfahrenden Mulde nicht 
iir: V.'ege sxoht. Nach erfolgtem Einfahren wird das Unterwerk- 
zeug 34 angehoben, so daS es wieder in Beruhrung mit dem 
Obe^werkceug 36 tritt. Durch die Heizplatte 38, die Warme 
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auf die Mulde 30 strahlt, wird die Mulde sodann sov/eit 
geschrumpf t , als dies unter deni Gewicltt des in ihr lasten- 
den Verpackungsguts 32 moglich ist* Dabei v/erden insbeson- 
dere diejonigen Randbereiche gescliruispf t, die nicht an 
dem Verpackungsgut 52 anliegen, walirend ia Bereich der 
Anlage an dem Verpackungsgut keine oder nur einer geringere 
Schrumpfung eintritt, einmal de.shalb, veil hier das Yer- 
packungsgut eine Kiihlv/irkung auf das Polienmaterial der 
Kulde ausvvrirkt, zxm anderen deshalb, v^eil das Verpackungsgut 
32 dem Schrumpfen auch einen mechanischen Widerstand ent- 
gegensetzt. ffach beendigtem Vorschrunipf en geht das Unter- 
werkzeug 34 v/ieder nach unten um der Mulde 30 mit dem Gut 
32 den Veg freizugeben in die Vakuumstation 16. 

Die Vakuumstation 16 bestekt aua einem Unterwerkzeug 42 xind 
einem Oberwerkseug 44. In dem Unterwerkzeug 42 sind Heis- 
platten 46 angeordnet, in dein Oberv/erkzeug 44 eine Heiz- 
platte 48. Das Unterwerkzeug 42 ist uber eine Leitung 50 
wahlweise an Atmosphare und an eine Takuumquelle anschlieB- 
bar, das Oberv/erkzeug 44 ist xiber eine Leitung 52 wahlveise 
an Atmosphare xmd eine Vakuumquelle anschlieflbar . Das Unter- 
werkzeug 42 ist in Richtung des Doppelpfeils 54 auf- und 
abbewaglich. 

Wenn die mit dem Gut 32 gefiillte Mulde 30 in die Vakuumsta- 
tion einfahren soil, so ist das Unterwerkzeug 42 zunachst 
so weit abgesenkt, dafl es der Mulde 30 den Weg freigibt. 
Befindet sich die Hulde 30 sodann iiber dem Unterwerkzeug 
42, so fahrt das Unterwerkzeug 42 hoch und die Mulde 30 
tritt innerhalb den durch die Heisplatten 46 begrenzten 
Raum ein. Gleichzeitig mit der ersten Polie 18 tritt in 

- 9 - 



509827/0099 



- 9 - 



2364565 



Ctie VaJ-aiuJUGtatiou eine aweite Polie 56 ein, die schon in 
der Vcrwarnstation 14 an die erste Polie 13 herangefuhrt 
vvorden ist nad ausaa^rnen rait der ersten Polie 13 in der 
Vorwarmatation H eine Vorv/armimg erfahren hat, Sobald die 
erste Polie 18 und die zv^eite Polie 56 in die Vakuiimstation 
bestehend r.us Unterwerkseug 42 und Ober^/erkzeug 44, einge- 
laufen sind, v/erden die leitnngen 50 und 52 an Valcaum an- 
gr?legt, so daB sich der Innenraiun der durch die Werkzeuge 
42 und 44 bsgrensten VakuumkainiDer aber auch der Innenraum 
der durch die erste Polie 18 und die aweite Polie 56 ge- 
bildeten Paclcung evakuiert werden. Gleichzeitig vverden 
die Mulde 50 durch die Heizplatten 46 und der (iber der 
Mulde 30 liegende Bereich der zweiten Polie 56 durch die 
Heizplatte 48 erwarmt^ Die Erwarmung geht dabei so weit, 
daB die Polie 18 ±m Bereich der Milde 30 durch Preiv/erden 
der noch vorhandenen latenten Schrumpfkrafte schrumpft und 
dafi die beiden Pollen 18 und 56 miteinander versiegelt wer- 
den konnen. Zur Versiegelung der beiden Pollen 18 und 56 
'ist die Heizplatte 48 in Richtxing des Doppelpfeils 58 be- 
v/eglich angeordnet. Die Heizplatte 58 geht fur den Versie- 
gelungsvorgang nach unten, sobald die Packung zv/isch.en den 
Pollen 18 und 56 hinreichend evakuiert und die beiden 
Polien 18 und 56 hinreichend erwarmt sind. Fach erfolgter • 
Versiegelung wird die durch die Werkzeuge 42 und 44 be- 
grenste Vakuumkainmer beliiftet mit der Polge, daB der 
Atmospharendruck auf die geschlossene Packung und das 
darin enthaltene Gut 50 einwirkt. Dadurch v/ird die Mulde 
30 deformiert. Hun-sind aber wegen der fortdauernden Er- 
v.-ariaung der Miilde 30 in dieser noch so viel Schrumpfkraf te 
vorhanden, daG an denjenigen Stellen, an denen durch die 
Drappierung Paltenbildungstendenz besteht, die Falten, 
bevor sis uberhaupt zur Entste^hung kommen, durch eine 
Schrumpfung kompensiert werden* AuQerdem erlaubt es der 
noch plastifizierte Zustand der Polien 18 und 30, daB diese 
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uberall dort, wo das Verpackungsgat 32 mit konkaven Placlien 
an ihnen anliegt, in diese konkaven Plachen hineingedriickt 
v/erden unter Bildung von vollflachigem Kontakt, 

In der Ausfuhrimgsf orm der Ani age nach Fig. 2 sind die 
Tiexsiehstation und die Fullstation genauso ausgebildet 
wie in Pig, 1, die. Vorwarmstation ist in Wegfall gekommen 
und die Vakuumstation ist anders ausgebildet vfie in Fig> 1^ 
V/egen des V/egfalls der Vorwarmstation lauft die zweite 
Polie 156 nunmehr unmittelbar vor dem Eingang in die Va- 
kuumstation 116 der Unterfolie t18 zu. 

Die Vakuizmstation besteht auch in der Atisfuhrungsf orm nach 
Pig. 2 aus einem Unterwerkzeug 142 und einem Oberwerkzeug 
144. Innerhalb des TJnterwerkzeugs 142 ist eine Heizkammer 
146 gebildet^ Die Heizkammer 146 isir iiber eine Leitrung 
160, an die Leitung 150 angeschlossen, die wie bei der Aus- 
fuhrungsf orm nack Pig. 1 v/ahlweise an Atmospliare und an ■ 
eine Vakaumquelle anscMJLeBbar ist* Von der Lsltung 150 
fuhrt auBerdem eine Zweigleitung 162 iiber. eine Drosselstelle 
164 unmittelbar in das ITnterwerkzeug 142^ Das* Oberv/erkzeug 
144 ist wie in der Ausfuhmngsform nacli Pig.. 1 an eine 
Leitung 152 angeschlossen^ das wahlweise mit Atmosphare 
und mit eine r Vakuumqu ells verbindbar ist. Die Heizplatte 
H8 des Oberwerkzeugs 144 ist wie bei der Ausfiihrungsf orm 
nach Pig* 1 auf- und abbeweglich. 

Wenn die Mulde 130 mit dem zugehdrigen Teil.der Oberfolie 
156 in die aus den Werkzeugen 142, 144 gebildete Vakiium- 
kammsr eingetreten ist und sich die Mulde 130 iiber der 
Heizkammer 146 befindet, so bev/egt sich daa Unterwerkzeug 
146 langs des Doppelpfeils 154 nach. oben, so daS die 
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Vakuumkammer U2, 144 gescblossen wird... Numaehr wird die 
Leitung 150 an die Vakuumquelle gelegt. Dies hat zur 
Folge, dae sich zunachst innerhalb der Heizkammer 146 
ein starkeres Vakaum ausbildet, als iimerbalb der ubrigen 
VakuunikanHner und zwar desbalb, veil in der Leitung 162 
die Drosselstelle 164 und in der leitimg 152 eine ent- 
sprechende Drosselstelle 166 vorgesehen sind. Es bildet 
sich also ein Druckgefalle zwiechen dem Iimenraum der 
Heizkammer 146 und dem ubrigen Vakuumraum aus, so daB sich 
die Mulde 130 vollflachig an die Begrenzungswande 146 
der Heizkammer anlegt. Auf diese Weise wird die Mulde 130 
sehr rasch und wirksam aufgewarmt; dies ist der Grund, wes- 
halb auf die Vorwarmung verzichtet werden kann. ITach 
einiger Zeit stellt sich ein Bruckgleichgewicht zwischen 
dem Innenraum der Heizkammer 146 und dem Ubrigen Vakuum- 
raum ein, so daB die Mulde J 30, die zunachst durch die 
Druckdifferenz an die Wande der Heizkammer 146 angedruckt 
war, schrumpfen kann und sich eng an das Yerpackungsgut 
152 anlegt. Kach Yervollstandigung des Vakuums wird aufier- 
dem die Eeizplatte 148 abgesenkt, mit der Polge. daB die 
Folien 118 und 156 miteinander verscHweiBt werden. Beim 
Wiederbeliiften des Vakuumraums innerlialb der Werkzeuge 
142, 144 wird wie bei der Ausftthrungsform nach Pig. 1, die 
Mulde dem AuSendruck ausgesetzt, der sie gegen das Yer- 
packungsgut andruckt, wobei die noch vorhandenen Schrumpf- 
krafte eine Faltenbildung vermeiden und die Plastizitat 
der Polie im ubrigen dafur sorgt, daB die Folien auch an 
konkave Oberf lachenbereiche des Verpackungsguts 152 an- 
g'edriickt v/erden, 

Es hat sich gezeigt, daC das erfindungsgemafle Yerfahren 
mit vielen V/erkst.off en durchgefuhrt v/erden kann. Als 
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besonders geeignet haben sich Mehrschiclitf olien erwiesen, 
die aus einer hofierschiaelsenden Schicht und einer niedriger 
sclimelsenden Schiclit bestehen, wobei die niedriger sckmel- 
senden Schichten der beiden Folien einander zugekehrt sind 
und der Versiegelung dienen, wahrend die hoher schmelzen- 
den Schichten einen v/esentlichen Teil der Sohrumpfkraf t 
aufbringeii* 

W'enn hier von Yersiegelung die Rede ist, so ist dabei an 
jede Verbindung von zwei Polien unter Druck und Warme ge- 
dacht, gleichgultig ob die niiteinander zu vereinigenden 
Schichten ihrer ffatur nach zu einer Tereinigung geeignet 
sind, Oder ob auf der einen oder der anderen Schicht ein 
hitzealctivierbarer Kleber aufgetragen ist. 

Seste Ergebnisse konnten bei der Terv/endung von Polyathylen- 
Polyamid-Polien erzielt werden, wobei die Polyathylenschich- 
ten einander zugekehrt \varen und die Versiegelung ubernahmen. 

Nur als Bei spiel seien Polyathylen-Polyamid-Polien der 
folgenden Spezif ikation genannt: 

1) Die Poljrathylenschicht bestand aus einem lonomerharz 
auf der Basis von Na-Ionen (Handelsname "SHRLYITA" der 
Firma Du Pont); der Schmelzindex des Materials war 
0,7, die Schichtdicke 50 my. 

Die Polyamidschicht bestand aus einem Polyamid 5/11 
Copolj^eren; ihre Dicke war 20 my. 

2) Die Polyathylenschioht bestand aus einem lonomerharz 
auf der Basis von Zinkionen: der Schmelzindex betrug 
2,0; die Dicke der Polyathylenschioht war 70 my. 
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'Die Polyanjidschicht bcstand aus einem Polyamid 6/11 
Copolyriieren; ihre Dicke war 20 my. 

Die ?ol5-athylenschicht bestand aus Hochdruck-Polyathylen 
rait einer Dichte von 0,92 und einem Schmelzindex von 0,4 
iiire Dicke v/ar 80 my. 

Die PolyamidscMcht entsprach derjenigen nach Spezifi- 
katicn 2). 
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Patentanspr-iiche 




Verfahren sum Herstellen einer Packung, bei dezn 



^Cn einer eraten Polie unter Reckung des Polienmaterials 
eine Mulde gebildet wird, hierauf das su verpackende Gut 
im Bereicti der I^ulde zv/ischen die erste Polie and eine 
zv/eite Polie eingebracht wird, die erste Folie^ mit der 
zweiten Polie versiegelt und die erste Polie im Bereich 
der Mulde durch Warmeeinwirkung geschrumpft wird, dadurch 
gekennsseichnet, dafl die Packung in ansicii bekannter Weise 
innerhalb eines Vakuumraums vorlauflg oder endgultig ver- 
siegelt wird, wobel die erste Polie im Bereich der Mulde 
vor und/oder wahrend der Beliiftimg des Takuumraums auf 
eine einen Schrumpf vor gang auslosende Temperatur erw^rmt 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 

net, daB die erste Polie nach dem Eingaben des Packguts in 
die Mulde und vor dem Eintritt in den Vakuumrauia vorge- 
schrumpft v/ird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 

net, daS die Polie mit ihrer befullten Mulde innerhalb 
des Vakuumraums in eine ihrer Form angepaBte Heizkammer 
eingesetzt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 

net, daS die Mulde in die Heizkammer eingesaugt v^rird, indci 
innerhalb. dieser Heizkammer zeitweise ein hoheres Vakuum 
als in dem ubrigen Vakuumraum erzeugt wird und daB die 
Yakua ixmerhalb der Heizkammer und dem ubrigen Vakuumrauin 
sodaim einander angeglichen werden mit der Polge, dafl die 
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durch die Erv/armung in der Heizkammer ffeigesetzten Schrumpf- 
krafte eins Schrimpfung bewirken. 

5- Verfahren nacli Aasprucli 4, dadurch gelceimzeicli- 

net, daS die Mulde in der Heizkammer im Bereich ihres Randes 
starker erv/armt wird als im Bereich ihres Bodens* 

6, Verfahren nach einem der Ansprliche 4 und 5> da- 
durch gekennseichnet , daB die Verriegelung durch Annahern 
einer Versiegelungsplatte auf den Rand der Heizkammer be- 
wirkt wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspaniche 1 bis 5f da- 
durch gekennzeichnet, daB die Heizkammer mit erwarmter iuft 
beliiftet vird. 

8, Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die erste, untere Polie mit einer 
nach oben konkaven Mulde versehen und die zweite Polie im 
v/esentlichen flach verarbeitet wird. 

9. Verfahren nach einem der An'spruche 1 bie 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die erste untere, Polie mit einer 
nach oben konkaven Mulde und die zweite Polie mit einer 
nach oben konvexen Mulde versehen wird. 
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